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Forming high pressure hydraulic pipe coupling . expands pipe 
material into recess in enclosing annular flange » with suhsequent 
recess restriction 
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A hydraulic pipe coupling Is formed by using an annular flange (2) 
on the pipe ( 1 ) . The flainge has an external shoulder (3) engaged by a 
coupling flange of full or semicircular configuration. 

A recess (4) is formed in the inside of the annular flange, which is 
fitted over the outside of the pipe. The latter is then expanded inside 
the flange from an elastic to the plastic state, so as to fit Inside the 
recess. The inside of the flange is pref. profiled to suit the dia. and 
material of the pipe. 

ADVANTAGE - Low-cost mfr., and resistance to vibrations and 
pressure shock waves. (5pp Dwg.No.l/3) 
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® Verfahren zur Herstellung von Rohrverbindungen fur Hochdruckhydraullkleltungen. 



''Q Oie bisMer bekannten Rohrverbindungen fur 
Hochdruckhydraullkleltungen sind kostenaufwendig. 
bendtigen eme groBe Baulange t-nd fvhren zv Maie- 
nalanaerungen im Verbindungsoereicn cer Kehl-oder 
V-Schweiflnahie 

Gema/3 der Erfincung wird vorgschiagen. auf das 
Rohf emen Fianschnng autzusetzen. aer aul seiner 
innenseite ma emer ^onkaven Profiiierung versetieri 
»st und anscniie/Jend das Rohr aurch em Aufweitver- 
lahren vom elastischen in den plastiscrien Zustand 
uberzufuhren. um dadurch das Rohr m die konkave 
Ausnehrnung des Flanschrmges einzuiegen und hrer- 
durch eme sichere VerDmaung aes Fianscnringes 
au^ aem Rohr zu erreichen 
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ZusaUNch ist in der Anschiu/lseiie 5 eme Nui 6 
zur Aufnahme der Anschlufldichtung vorgesenen 

Auf der zylmdnschen Innenseite des Flan- 
sc^^rmges 2 ist e^ne konkave Ausr^erimung 4 aus- 
gearbeitet. so dafl zwischen dem gema/J Fig. f 
emgeseuten Rohr \ und dem Flanschnng 2 em 
Hohlraum verbieibi. Eine zusatziiche Nut 8 auf der 
Innenseiie des Flanschnnges dtent der Au^nahme 
emer Zusatzdichtung 7 

Wertn oer Flarischnng 2 gemafi der Darstellung 
in Fig. 1 und 3 aul das Rohr t aulgesetzt ist. wird 
auf der Innenseite des Rohres m an sicn oekannter 
Weise das Rohr l so hydraulisch Oder durch Ex- 
piosionsverlahren aufgeweitet. dafl das Rohr i vom 
etastischen m den piasi:schen Bere«ch verformt 
wird urd sich dabet m die Ausnehmung 4 emlegt, 
dtdse ausfullend. so da/3 die dichte Verbmdung 
gennafl Fig. 2 erzielt wird. Wird die Nut 8 zusatzlich 
auf der Innenseite des Flanschringes 2 vorgeseheo. 
ertolgt auch hier erne Verformung des Rohres m 
den Nutbereich 8 hmem. da die ZusatzCtchtung 7* 
enisprechend nachgeoen <ann. 

Hierdurch entsteht eme unlosbare Verbindung 
zwrschen Flanschnng 2 und Rohr i. wcDe* jnsoe- 
sondere durch Einsatz bekannter hyarauiischer 
Aufweiivertanren die Verformung genau kontrollier- 
bar und reproduzierbar ist. so dad jederzeit d»e 
erforderhche feste und sichere Festlegung des 
Flanschnnges 2 au! dem Rohr 1 kontroHierbar jst. 
Hierdurch werden derartige Rohrverbmdungen. tns- 
besondere fur HochdruckhyOrauiikleitungen. em- 
setzbar. 



Anspriiche 

1 Verfahren zur Hersiellung von Rohrverbm- 
dungen. insbesondere fur Hochdruckhydrauliklei- 
lungen m»t emem an emem Rohr (i) angeordneten 
Flanschnng (2). der eine an seiner Auflenseite vor- 
gesehene Bundkanie (3) als Widerlager fur einen 
als Voil-oder Malbflansch ausgebildeten 
Verbtndungsflansch autweist. dadurcn gekenn- 
zeichnet . daO der Flanschnng (2) auf saner Innen- 
.seite mit emer Ausnehmung (4) versehen und uber 
die Auflenseite des Rohres (i) aufgesetzt wird und 
dann das Bohr O) im Bereich des Flansch nnges 
(2) durcn em Aufweitverlahren vom eiastischen m 
den eiastischen Bereich ubertuhn uno m die Aus- 

nehmjg (4^ hineinvertormt wird. 

2 Vertahren nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet. dafl die Innenseite des Flanschnnges 
(2) ]€ nach Rohrdurchmesser und RonrwerkstoH 
proftiiert ist. 

3 Verfahren nach Anspruch 1 una 2. dadurcn 
gekennzeichnet . aa/i die Anschiuflseue (5) aes 
Flanschnnges (2) bei eingeseiztem Rohr {!) mit der 
Rohrsiirnseae Huchtet {Fig. i und 2) 



4 Vertahren nach Anspruch i und 2. dadurch 
gekennzeichnet . dafl die Anschluflseile (5) des 
Flanschnnges (2) bei emgeseiztem Rohr (i) oie 
Rohfstirnseile ubergreitt (Fig. 3). 

5 5. Verfahren nach emem oder mehreren der 

vorhergehenden Anspriiche. dadurch gekennzeich* 
net . daO das Obertuhren des Rohres (i) vom eiasti- 
schen in den ptastischen Zustand und damit das 
Aufwerten des Rohres (i) und Einiegen des Rohres 

'0 (I) m die Ausnehmung (4) durch em hydraulisches 
Aufweiivertahren ertolgt. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche l bis 4. dadurch ge- 
kennzeichnet . dafl die Verformung oes Rohres (t) 

^5 im Bereich des Flanschnnges (2) durch Energiezu* 
fuhr mittels Expiosionsverfahren erioigt. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren aer 
vorhergehenden Anspriiche. dadurch gekennzeich- 
net . dafl vor Aufsetzer des Flanschringes (2) auf 

30 das Rohr (i) an der Anschluflseite des Flan- 
schringes (2) eine Nut (6) zur Aufnahme emer 
Dichtung emgearbeitel w»rd. 

8. Verfahren nach emem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzerch- 

25 net. dafl zusStzlich zu der Ausnehmung (4) im 
Flanschnng (2) eine weitere Nut (8) auf der innen- 
seite des Flanschringes (2) zur Aufnahme einer 
Zusatzdichtung (7) eingearbeitet wird. 
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